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(54) Title: METHOD FOR FABRICATING A MATERIAL PANEL LINED WITH AN ASPECT ZONE. PARTICULARLY TEXTILE 

(54) Titrc: PROCEDE DE FABRICATION D'UN PANNEAU DE MATIERE REVETU D'UNE ZONE D' ASPECT NOTAMMENT 
TEXTILE 



(57) Abstract 

The present invention re- 
lates to a method for fabricating 
a material panel (1), intended 
particularly to the interior lin- 
ing of vehicle bodies such as, 
for example doors, presenting, 
at least partially, on at least 
one of its sides (2),. a lining 
(3) comprising at least one as- 
pect zone (4). particularly tex- 
tile. According to the inven- 
tion, there is provided a dm 
planifonn element (5) present- ^ 
ing said lining (3); a first ther- 
mal plastic material, obtained 
-*y molding, forms in the pro- 
longation of said planiform elc- \^ l» 
mcnt (5) a second planifortn el- ^ 
ement (6) defining at least par- 
tially and facing said first planiform element (5), a contact interface (21); during molding, the connection between said first planiform 
element (5) and said second planifonn element (6) is provided, at least partially, along said contact interface (21). 



(57) Abr^g^ 

La pr6sentc invention conceme un procdd^ de fabrication d*un panneau (1) de mati^re. destine notamment ^ l^habillage int^rieur d< 
carrosseries de v6hicules telles que, par cxcmple. dcs portieres, pr^scntant. au moins particllemcnt, sur au moins une de ses faces (2) u 
revetement (3) comprenant au moins une zone d^aspect (4), notamment textile. Selon rinvention on pr^voit un premier 6\6meni planifomi 
(5). pr^seniant ledit revetement (3); on prdvoit. par moulage. une premiere matifere thermoplastique qui constitue, dans le prolongemcnt dud 
6I6ment planifonne (5). un second 61^ment planiforme (6) d6finissant. au moins partiellcment. en regard dudii premier dl^ment planifonn 
(5), une interface de contact (21); on assure, lors dudit moulage. la liaison entre Icdit premier 6\6menx planiforme (5) ct ledit second 6\6mct 
planifonne (6). au moins partiellcment, le long de ladite interface de contact (21). 
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Procgde de fabrication d'un panneau de matiere revet u 
d line zone d 'aspect notamment textile. «vecu 
La presente invention concerne un precede, de 
fabrication d'un panneau de matiere revetu d • une zone 
d- aspect et/ou de confort, notamment textile, et un panneau 
ainsi obtenu. 

Bien que plus particulierement developpee dans 
le cadre de I'habillage interieur des carrosseries de 
vehicules telles que, par exemple, des portieres > la 
presente invention trouvera egalement son application dans 
tous les secteurs de I'activite economique dans lesguels on 
est amene a produire et/ou utiliser des panneaux de matiere 
presentant un revetement dont la fonction est, notamment, 
esthetique . 

Actuellement, pour fabriquer de tels panneaux, 
on connait de nombreux precedes selon lesquels on forme une 
15 piece support pleine sur laquelle on vient assujettir, par 
collage, un revetement presentant une zone d' aspect et/ou 
de confort. 

Bien que satisf aisants dans certains cas, ces 
precedes presentent 1 ' inconvenient de fournir des panneaux 

20 dont les zones d- aspect et/ou de confort sont fragiles, 
notamment a leur peripherie. En effet, a cet endroit, le 
risque de decollage accidentel est eleve. 

Pour remedier a ce probleme, une premiere 
solution consiste a effectuer un collage renforce du 

25 revetement a sa peripherie. Neanmoins, ceci necessite un 
temps de cycle allonge et des dispositifs complexes qui 
augmentent les couts de revient du panneau. De plus, les 
risques de defauts inherents au collage demeurent. 

Le but de la presente invention est de proposer 

30 un procede de fabrication d'un panneau de matiere 
presentant un revetement comprenant une zone d' aspect et/ou 
de confort et un panneau ainsi obtenu qui pallient les; 
inconvenients precites en perraettant la fixation du . 
revetement de maniere irreprochable meme a sa peripherie. 

buts de la presente invention est de 
proposer un precede de fabrication d'un panneau de matiere 
presentant un revetement comprenant une zone d' aspect et/ou 
de confort dont le temps de cycle est diminue et permettant 
une fabrication a cadence elevee. 
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Un des buts de la presente invention est de 
proposer un precede de fabrication d'un panneau de matiere 
presentant un revetement comprenant une zone d' aspect et/ou 
de confort mettant en oeuvre un nombre reduit d* operations 
5 de collage, voire meme permettant de les supprimer, 

Un des buts de la presente invention est de 
proposer un precede de fabrication d'un panneau de matiere 
presentant un revetement comprenant une zone d' aspect et/ou 
de confort dont la fixation sur le panneau est realisee 
10 grace a la matiere du panneau elle-meme. 

Un avantage de la presente invention est de 
permettre une finition independante de la zone d* aspect. 

D'autres buts et avantages de la presente 
invention apparaitront au cours de la description qui va 
15 suivre qui n'est donnee qu'a titre indicatif et qui n'a pas 
pour but de la limiter. 

Selon la presente invention, le procede de 
fabrication d'un panneau de matiere, destine notamment a 
I'habillage interieur des carrosseries de vehicules, telles 
20 que^ par exemple, des portieres, presentant, au moins 
partiellement , sur au moins une de ses faces, un revetement 
comprenant au moins une zone d' aspect et/ou de confort, 
notamment textile, est caracterise par le fait que : 

- on prevoit un premier element planiforme, 
25 presentant ledit revetement, 

- on prevoit, par moulage , une premiere matiere 
thermoplastique qui constitue, dans le prolongement dudit 
premier element planiforme, un second element planiforme 
definissant, au moins partiellement , en regard dudit 

30 premier element planiforme, une interface de contact, 

- on assure, lors dudit moulage, la liaison 
entre ledit premier element planiforme et ledit second 
element planiforme, au moins partiellement, le long de 
ladite interface de contact. 

35 La presente invention concerne egalement un 

panneau, obtenu par la mise en oeuvre du procede presente 
ci-dessus, destine notamment a I'habillage interieur des 
carrosseries de vehicules, telles que, par exemple, des 
portieres, presentant, au moins partiellement, sur au moins 
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une de ses faces, un revetement comprenant au moins une 
zone d- aspect et/ou de confort, notamment textile, ledit 
panneau etant constitue d • un premier element planiforme, 
presentant ledit revetement, et d'un second element 
planiforme definissant, au moins partiellement , en regard 
dudit premier element planiforme, une interface de contact, 
caracterise par le fait qu'il comprend, le long de ladite 
interface , de contact, une jupe sur le premier - elem-enf 
planiforme et, en vis-a-vis de ladite jupe, sur le second 
element planiforme, des f lanes pour former une gorge. 

L' invention sera mieux comprise si 1 • on se 
refere a la description suivante ainsi qu'aux dessins en 
annexe qui en font partie integrante. 

La figure 1 est une vue de dessus du panneau de 
matiere presentant un revetement comprenant une zone 
d' aspect et/ou de confort conforme a 1" invention. 

La figure 2 est une vue de coupe, suivant la 
ligne ll-li representee a la figure 1, qui detaille le 
panneau de matiere conforme a 1' invention. 

La figure 3 illustre un exemple de mise en 
oeuvre du procede de fabrication d'un panneau de matiere 
conforme a 1' invention. 

La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'un panneau de matiere presentant un 
revetement comprenant une zone d' aspect et/ou de confort et 
un panneau ainsi obtenu. 

Bien que notamment destinee a I'habillage 
ihterieur des carrosseries de vehicule telles que par 
exemple, des portieres, la presente invention trouvera 
egalement son application dans tous les domaines de 
I'activite economique dans lesguels on est amene a utiliser 
des panneaux de matiere presentant, sur au moins une de 
leurs faces, une zone d* aspect et/ou de confort c'est-a- 
dire une zone dont la fonction est, notamment, d'ameliorer 
le caractere esthetique du panneau. 

La figure 1 represente un exemple de panneau 1 
de matiere obtenu par un procede de fabrication conforme a 
1' invention. II presente, au moins partiellement, sur au 
moins une de ses faces 2, un revetement 3 comprenant au 



wo 96/09160 



4 



r 

PCT/FR95/01225 



moins une zone d' aspect et/ou de confort 4, notamment 
textile- II pourra s'agir, egaleraent, de matiere 
synthetigue, de papier, de peinture ou autre. 

D'apres la figure 2, on remarque que, selon le 
5 procede de fabrication conforme a 1' invention, on prevoit 
une piece 5, constituant un premier element planiforme 5, 
presentant le revetement 3. On prevoit egalement, par 
moulage, une premiere matiere-^ thermoplastigue , qui 
constitue, dans le prolongement du premier element 

10 planiforme 5, un second element planiforme 6 definissant, 
au moins partiellement , en regard dudit premier element 
planiforme 5 une interface de contact 21- 

Par interface de contact, on entend zone dans 
laquelle va s'effectuer la liaison entre le premier et le 

15 second element planiforme 5, 6* Par planiforme, il faut 
comprendre un element presentant une epaisseur de faible 
dimension par rapport a sa surface totale, cette surface 
pouvant etre eventuellement gauche. 

Tou jours selon le procede conforme a 

20 1' invention, on assure, lors du moulage, la liaison ^ntre 
le premier et le second elements planiformes 5, 6, au moins 
partiellement, le long de 1' interface de contact 21. Selon 
le mode preferentiel de realisation de 1' invention 
represente a la figure 1, on constitue avec le premier 

25 element planiforme 5, par exemple, un encart c'est-a-dire 
notamment, une piece rapportee fabriquee prealablement . 

Toujours selon le meme mode de realisation, on 
constitue, avec le second element planiforme 6, par 
exemple, un cadre entourant, au moins partiellement 

30 1' encart 5 et on assure la liaison entre 1' encart 5 et le 
cadre 6, au moins partiellement, a la peripherie de 
1' encart 5. Suivant 1' exemple particulier represente, le 
cadre 6 entoure entierement 1' encart 5. Le procede de 
fabrication conforme a 1 • invention permet egalement 

35 d'obtenir des panneaux de matiere dans lesquels le cadre 6 
entoure, partiellement la peripherie de 1' encart 5. 

Comme premiere matiere thermoplastique, on 
pourra choisir, par exemple, du polypropylene ou autre. 

Selon un mode particulier de mise en oeuvre du 
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precede de fabrication conforme a 1' invention, la liaison 
entre le premiier et le second elements planiformes 5, 6 est 
assuree par un surmoulage, notajnment localise le long de 
1' interface de contact 21. II pourra s ' agir soit d'une 
5 liaison sur chant, soit d'une liaison realisee plus a 
I'arriere du premier element filiforrae 5 ou autre. 

Plus precisement, on forme, par exemple 
prealablement , le premier islement pTaniforme 5, notamment 
par moulage ou par injection d'une couche support 7. Pour 

10 cela, on utilise une seconde matiere thermoplastique qui 
pourra etre, par exemple, du polypropylene ou autre. 

Selon un mode particulier de mise en oeuvre du 
precede conforme a 1* invention, les premiere et seconde 
matieres thermoplastiques pourront etre de meme famille. 

15 Par ailleurs, elles presentent des caracteristiques de 
compatibilite physico-chimique grace auxquelles elles 
facilitent leur adhesion I'une a 1' autre, notamment par 
surmoulage . 

Suivant un autre mode de realisation de 
20 !• invention, on constitue la couche support 7, notamment, a 
partir de fibres textiles et/ou de fibres cellulosiques . 

Suivant le mode particulier de formation du 
premier element planiforme 5 decrit plus haut, on 
solidarise le revetement 3 sur la couche support 7. Cette 
25 operation est realisee, par exemple, par collage. 

Elle peut egalement etre assuree par accrochage 
mecanique. Pour cela, on utilisera, notamment un revetement 
3 textile multicouche dont la couche en regard du premier 
element planiforme 5 est constitute, par exemple, d'un non 
30 tisse. On met alors en contact le revetement 3 et la 
matiere thermoplastique de la couche support 7 lorsque 
cette derniere est encore a I'etat fluide. 

Suivant 1' exemple particulier represente, les 
dimensions du revetement 3 et de - la couche support 7 
35 correspondent sensiblement , ce qui facilite un lissage et 
une fixation uniforme du materiau comprenant la zone 
d* aspect 4 sur son support c'est-a-dire la couche 7 de 
seconde matiere thermoplastique. 

Selon la figure 2, on remarque que le premier 
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element planiforme 5 constitue, par exemple^ une piece 
multicouche contenant , notaranient, la couche support 7 et 
une couche 8 dont I'epaisseur et la nature du materiau 
permettent un contact moelleux. Pour cette derniere, on 
5 pourra utiliser, par exemple, une mousse de polyurethane . 

Le premier element planiforme 5, peut egalement 
comprendre, par exemple, des couches eventuelles aptes a 
faciliter 1' adhesion de la couche 8 permettant un contact 
moelleux et de la couche support 7. II pourra s'agir, par 
10 exemple, de couches de materiaux thermoplastiques et/ou a 
base de cellulose- 

Ainsi^ I'epaisseur de 1* ensemble constituee par 
le revetement 3, notamment textile, et les couches du 
premier element planiforme 5, autres que la couche support 
15 1 , presentent des caracteristiques d • elasticite . 

Toujours suivant la figure 2, on prevoit, par 
exemple, le long de 1' interface de contact 21, une jupe 9 
sur le premier element planiforme 5 et, en vis-a-vis de 
cette jupe 9, sur le second element planiforme 6, des 
20 f lanes 10 pour former une gorge 11. 

Selon un mode particulier de mise en oeuvre du 
precede conforme a 1' invention, on etire le revetement 3 
dans la gorge 11 pour renforcer la tenue dudit revetement 3 
sur le premier element planiforme 5. 
25 De plus, on pince localement le revetement 3 au 

niveau de la gorge 11. Ceci permet d'eviter les risques 
d'arrachage et/ou de decollage accidentel et permet a la 
zone d' aspect et/ou de confort 4 du revetement 3 de 
conferer au panneau 1 un aspect esthetique quasiment 
30 irreprochable . 

En effet, le revetement 3 est parfaitement 
etire- En outre, sa peripherie en regard de 1* interface de 
contact 21 est protegee par la gorge 11. 

Suivant un exemple particulier de realisation, 
35 lors du moulage du second element planiforme 6, on prevoit 
de rapporter, sur la couche support 7, des renforts tels 
que, par exemple des nervures. 

Suivant un mode particulier de mise en oeuvre 
du precede conforme a 1' invention represente a la figure 3, 
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on forme le premier element planiforme 5, presentant le 
revetement 3, dans un premier moule ou empreinte 12. On 
forme le second element planiforme 6 dans un second moule 
ou empreinte 13 et on assure la liaison entre le premier et 
le second elements planiformes 5, 6 dans ledit second moule 
ou empreinte 13. 

Suivant ce mode particulier de mise en oeuvre, 
on place, par exemple, le premier moule 12.. et.. le second 
moule 13 dans un meme outillage 14. Dans cet outillage 14 
on injecte simultanement la premiere et la seconde matieres 
thermoplastiques dans leur moule respectif 13, 12. Pour 
cela, on prevoit, par exemple, un reseau d'injection 15 de 
matiere, notajnment a partir d'un point commun 20. 

Apres injection, on transfere directeraent le 
15 premier element planiforme 5 recouvert du revetement 3 du 
premier moule 12 dans une empreinte 16, prevue dans le 
second moule 13. Pour cela, 1 • empreinte 16 est, par 
exemple, prevue a la taille du premier element planiforme 
5. De plus, 1- outillage 14 peut etre constitue, par 
20 exemple, d'un moule bi-etage. 

Grace a un tel dispositif et a 1' injection 
simultanee de matiere, on rapproche ainsi les operations 
effectuees dans chacun des deux moules 12, 13 et on evite 
le fluage de matiere du premier element planiforme 5 apres 
25 moulage par injection. 

Dans le cas d'un moule bi-etage presentant un 
premier etage 17 dans lequel se trouve le premier moule 12 
ete un. second etage 18' darts leque-1 se tirouve le second moule 
13, on moule simultanement et independanunent le premier et 
le second elements planiformes 5, 6. Ceci permet une 
finition independante de la solidarisation du revetement 3 
sur le premier element planiforme 5. Apres chaque operation 
de moulage, le premier etage 17 prend la place du second 
etage 18 suivant la fleche reperee 19. 

presente invention concerne egalement un 
panneau 1 obtenu par la mise en oeuvre du precede tel que 
decrit ci-dessus. Ce panneau 1 est constitue d'un premier 
element planiforme 5 presentant le revetement 3 et d'un 
second element planiforme 6 definissant, au moins 
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partiellement , en regard dudit premier element planiforme 
5, une interface de contact 21. Selon 1' invention, il 
comprend, le long de 1' interface de contact 21, une jupe 9 
sur le premier element planiforme 5 et, en vis-a-vis de 
5 cette jupe 9, sur le second element planiforme 6, des 
f lanes 10 pour former une gorge 11. 

Selon un mode particulier de realisation, le 
panneau 1 comprend le premier element planiforme 5, 
constituant un encart^ et le second element planiforme 6, 
10 constituant un cadre entourant , au moins partiellement, 
I'encart 5. 

Naturellement , d'autres mises en oeuvre de la 
presente invention, a la portee de I'homrae de I'art, 
auraient pu etre envisagees sans pour autant sortir du 
15 cadre de la presente demande. 
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REVENDI CATIONS 
1. Precede de fabrication d'un panneau (1) de 
matiere, destine notamment a I'habillage interieur des 
carrosseries de vehicules, telles que, par exemple, des 
portieres, presentant, au moins partiellement , sur au moins 
une de ses faces ( 2 ) , un revetement ( 3 ) comprenant au moins 
une zone d'aspect et/ou de confort (4), notamment textile, 
caracterise par le fait que : 

- on prevoit un premier element planiforme (5), 
presentant ledit revetement (3), 

- on prevoit, par moulage, une premiere matiere 
thermoplastigue qui constitue, dans le prolongement dudit 
premier element planiforme (5), un second element 
planiforme (6) definissant, au moins partiellement, en 
regard dudit premier element planiforme (5), une interface 
de contact ( 21 ) , 

- on assure, lors dudit moulage, la liaison 
entre ledit premier element planiforme (5) et ledit second 
element planiforme (6), au moins partiellement, le long de 
ladite interface de contact (21). 

2. Precede selon la revendication l, 
caracterise par le fait que : 

- on constitue avec ledit premier element 
planiforme (5) un encart, 

- on constitue avec le second element 
planiforme (6) un cadre entourant, au moins partiellement, 
ledit encart ( 5 ) , 

- on assure la liaison entre ledit encart (5) 
et ledit cadre (6), au moins partiellement a la peripheric 
dudit encart ( 5 ) . 

3. Precede selon la revendication 1, 
caracterise par le fait que I'on forme le premier element 
planiforme (5) par moulage par injection d'une couche 
support (7) a partir d'une seconde matiere thermoplastigue 
et on solidarise le revetement (3) sur ladite couche 
support ( 7 ) . 

4. Precede selon la revendication l, 
caracterise par le fait que I'on prevoit le long de 
1' interface de contact (21) une jupe (9) sur le premier 
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element planiforme (5) et, en vis-a-vis de ladite jupe (9)^ 
sur le second element planiforme (6), des f lanes (10) pour 
former une gorge (11). 

5. Procede selon la revendication 4, 
5 caracterise par le fait que I'on etire le revetement (3) 

dans la gorge (11) pour renforcer la tenue dudit revetement 
(3) sur le premier element planiforme (5). 

6. Procede selon la revendication 4, 
caracterise par le fait que I'on pince localement le 

10 revetement (3) au niveau de la gorge (11). 

?• Procede selon la revendication 1, 
caracterise par le fait que : 

- on forme le premier element planiforme (5), 
recouvert du revetement (3), dans un premier moule (12)^ 

15 - on forme le second element planiforme (6) 

dans un second moule (13), 

- on assure la liaison entre le premier element 
planiforme (5) et le second element planiforme (6) dans 
ledit second moule ( 13 ) • 

20 8. Procede selon la revendication 7, 

caracterise par le fait que I'on place le premier moule 
(12) et le second moule (13) dans un meme outillage (14). 

9. Procede selon la revendication 8, 
caracterise par le fait que I'on injecte simultanement la 

25 premiere et la seconde matieres thermoplastiques dans leur 
moule respectif (13, 12) et on transfere directement le 
premier element planiforme (5) recouvert du revetement (3) 
du premier moule (12) dans une empreinte (16) prevue dans 
le second moule (13). 

30 10- Panneau (1), obtenu par la mise en oeuvre 

du procede selon la revendication 4, destine notanunent a 
I'habillage interieur des carrosseries de vehicules, telles 
que, par exemple > des portieres, presentant, au moins 
partiellement , sur au moins une de ses faces (2), un 

35 revetement (3) comprenant au moins une zone d' aspect et/ou 
de confort (4), notanunent textile, ledit panneau (1) etant 
constitue d'un premier element planiforme (5), presentant 
ledit revetement (3), et d'un second element planiforme (6) 
definissant, au moins partiellement , en regard dudit 
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premier element planif orme ( 5 ) , une interface de contact 
(21), caracterise par le fait qu'il comprend, le long de 
ladite interface de contact (21), une jupe (9) sur le 
premier element planif orme (5) et, en vis-a-vis de ladite 
jupe (9), sur le second element planif orme (6), des f lanes 
(10) pour former une gorge (11). 
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